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Abstract of EP0687746 

Metallic component (21) is provided with a 
protective jacket layer (16), which has a WC-Co- 
Cr based layer. The grain size of the WC crystals 
(17) of the jacket layer (16) embedded in a Co-Cr 
matrix in the cover layer (1 8) of the jacket layer 
(1 6), near to the surface of the component (21 ) is 
less than that of the WC crystals (17') in the base 
layer (20) of the protective jacket layer (16) lying 
near to the base material (1 9) of the component 
(21 ). Also claimed is the prodn. of the above 
layer by flame spraying, esp. at high speed. 
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. (g) Metallischer Bauteil zur Verwendung in einem Metallbad 

(57) Ein metallischer Bauteil (6) zur Verwendung in einem Metallbad (4), Insbesondere einer Verzinkungs- 
anlage, der zumindest mit einem Teil seiner Oberflache (15) mit flussigem oder nicht vollstandig 
erstarrtem Metall, insbesondere Zink, in Beruhrung gelangt, ist hierfur mit einer Schutz-Mantelschicht 
(16) versehen. 

Zur Erzielung einer wesentlichen Erhohung der Betriebseinsatzzeiten des BauteOes (6) ist als 
Schutz-Mantelschicht (16) eine auf der Basis WC-Co-Cr ausgebiidete Schicht vorgesehen, wobei die 
Komgro&e der WC-KristaHite der Schutz-Mantelschicht (16) in der naher zur Oberflache (15) des 
Bautefles (6) liegenden Deckschicht (18) der Schutz-Mantelschicht (16) kleiner ist als die der WC- 
Kristallite in der dem Basiswerkstoff (19) des Bauteils (6) naher liegenden Grundschicht (20) der 
Schutz-Mantelschicht (16) (Fig. 2, 3). 
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Die Erfindung betriff einen hnetallischen Bauteil zur Verwendung in einem Metallbad, insbesondere einer 
Verzinkungsanlage, wie einer Feuerverzinktingsanlage, der zumindest mit einem Teil seiner Oberfl§che mit 
fliissigem Oder nicht vollstandig erstarrtem Metall, insbesondere Zink, in Beruhrung gelangt und hierfur mit ei- 
ner Schutz-Mantelschicht versejhen ist, sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Bauteiles fur die Verwen- 
dung in einem Metallbad. 

Fur eine Anlage zum Feuerterzinken von Stahlbandern ist es notwendig, verschiedene metallische Bau- 
teile der Feuerverzinkungsanlac e direkt im Zinkbad anzuordnen. Im speziellen handelt es sich hierbei urn eine 

auchrolle" zum Umlenken deszu verzinkenden Stahlbandes in einer mit dem 
Zinkbad gefullten Wanne. Weite 's sind in diesem Zinkbad noch Stabilisierungsrollen vorgesehen, nach deren 
Passieren das verzinkte Stahltand uber Fuhrungsrollen einem Galvannealing-Ofen zugefGhrt wird, aus dem 
es uber eine sogenannte Top-Folle" bzw. "Turmrolle" abgezogen wird. 

Die im Zinkbad angeordneten Metall teil eunterliegen einem breiten Beanspruchungsprofil, durch das die 
stark herabgesetzt wird. Es kommt zur Bildung von Ablagerungen von 
Zink/Alumintum-Verbindungen ajuf diesen Metallteilen, die, sobald sie sich auf den mit dem Stahlband in Kon- 
taktgelangenden Rollen- bzw. Rallenoberflachen bilden, zu einer nachhaltigen Verse hi echterung der Qualitat 
des verzinkten Stahlbandes fuhien; es bilden sich sogenannte Abdruckmarken auf dem Stahlband. 

Weiters greift die Zinkschmelze die metallischen Bauteile korrosiv an, wodurch es zu weiteren, die Qualitat 
der verzinkten Stahfbander beetntrachtigenden Oberflachenunebenheiten kommt. Alle diese Schwierigkeiten 
machten es notwendig, die metallischen Bauteile, insbesondere die Bodenrolle und die Stabilisierungsrollen, 
innerhalb kurzer Zeitraume aus:utauschen. Die erforderlichen Sanierungen bedingten unerwunschte Anla- 
genstNlstande mit erhebllchem materfeflen, persone/fen sowie auch finanzielfen Auf wand. 

Weiters unterliegen auch did Lager der Rollen, die als einfache Gleitlager ausgebildet sind, in dem etwa 
480°C heiBen Zinkbad sowohl el tern korrosiven als auch abrasiven VerschleiR. Der LagerverschleiB tellt sich 
entsprechend der Werkstoffpaarung auf Lagerzapfen und Lagerbacken bzw. Lagerschale auf, wobei der La- 
gerzapfenverschleiR - aus Koste lgrunden - besonders storend ist. Eine Lagerreparatur erfordert den Ausbau 
der Rplle und deren Halterung, d e Zerlegung, den Transport in die Instandhaltung und die Sanierung des La- 
gerzapfens. Dies ist ebenfalls mit erheblichem personellen und auch f'manzieUen Auf wand verbunden. 

Weiters tritt an den au&erha b des Zinkbades angeordneten metallischen Teilen, die mit nicht vollstandig 
erstarrtem Zink in Beruhrung jelangen, wie beispielsweise an den Fuhrungsrollen, die das aus der 
Zinkbadschmelze austretende Stahlband dem Galvannealing-Ofen zufuhren, oder derTurmrolle ein Ankleben 
von Zink auf. 

Zwar ist es bekannt (JP-A2 03-094048), mittels Hochgeschwindigkefts-Flammspritzen auf die metalli- 
schen Bauteile Hartmetallschichten auf der Basis WC-Co und weiterer Elemente, wie Chrom und mindestens 
eine der nachstehenden Verbindungen TiC, NbC, MoC und TiB 2 , aufzubringen, wodurch der Angriff der Zink- 
schmelze verringert wird, u.zw. dadurch, dad die Benetzbarkeit der metallischen Bauteile herabgesetzt wird. 
Ablagerungen an den Rollen weiden zum GroGteif verhindert und die Lebensdauer der Walzen bzw. Rollen 
wird hierdurchverlangert.Zwaris die Erhohung der Lebensdauer, die hierdurch erziettwird, beachtlichjedoch 
ist nach wie vor ein of tmaliger Ai stausch der Bauteile notwendig. 

Beim Aufbringen der Schutz- Vtantelschtcht gemaS dem Stand der Technik muftten - urn die Erhohung der 
Standzeit zu erreichen - bestimmle teure Zusatze dem Spritzpulver zugegeben werden und eine VersiegeJung 
der Spritzschichtoberflache durci Anbringen einer keramischen Suspension, die durch eine anschiie&ende 
thermische Behandlung einen ke amischen Uberzug auf der Spritzschicht erzeugt, vorgesehen werden. 

GemaR dem Stand der Techn k entstehen beim thermischen Spritzbeschichten nach dem Beschichtungs- 
vorgang und nach erfolgter AbkC hlung innere Spannungen in der aufgebrachten Schutz-Mantelschicht, die 
zum Abplatzen von Teifen der S<;hutz-Mantelschicht fuhren kfinnen, insbesondere dann, wenn die Schutz- 
Mantelschicht einer hohen thermischen Belastung. wie bei einer Feuerverzinkungsanlage. ausgesetzt wird. 

Aus der EP-A - 0 143 342. EP-A- 0 143 343 und EP-A- 0 143 344 ist es bekannt. zur Beschichtung von 
Ventilen in der Oibohrindustrie, Petrochemie etc., und fur Fadenfuhrungen in der Textilindustrie sowie fur 
Dichtringe thermische Spritzschic hten, die mit Spritzpulvern auf der Basis WC-Co-Cr hergestellt werden, vor- 
zusehen. Diese bekannten Schichtsysteme sind Einfachschichtsysteme. 

Aus der WO-A2- 90/05201 ist eine Zinkbadrollenbeschichtung bekannt, die als Einfachschichtauf Kobalt- 
basis ausgebildet ist, u.zw. mit diversen Zusatzen an Nickel, Chrom, Wolfram. Eisen, Kohlenstoff, Bor und Si- 
lizium. Eine Spritzschicht dieser Art, die auch als selbstflie&ende Legierung bezeichnet wird, gewahrt beim 



EinschmeJzen eine Venminderunc 



55 Nachteilig ist hierbei, daR zum Aufbringen eine def inierte Aufwarmrate und Abkuhlrate sowie eine sehr hohe 



Einschmeiztemperatur von 1000 
Energiekosten. 

Die Erfindung bezwecktdie V 



>is 1200°C erforderlich ist Dies erfordert aufwendige Manipulations- und 
rmeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe, 



der Porositat und fuhrt somit zu einer Verbesserung der Schichthaftung. 
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eine weitere wesentliche Erhohung der Betriebseinsatzzeiten der In einem Metallbad verwendeten metalii- 
schen Bauteile, die mitflussigem Oder mit nichtvollstandig erstarrtem Metall, wieZink, in Beruhrunggelangen, 
zu erzielen. Insbesondere soli ein einwandfreierRollenmitlauf mitderBewegung eines Stahlbandes durch eine 
Feuerverzinkungslange sichergestellt sein. Weiters sollen f urdie Erhdhung der Lebensdauer der Bauteile spe- 
5 zielle Spritzwerkstoffzusatze sowie eine nachtrSgliche Versiegelung der Schutz-Mantelschicht nicht mehr er- 
forderlich sein. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft dadurch gelost, dad ais Schutz-Mantelschicht eine auf der Basis 
WC-Co-Cr ausgebildete Schicht vorgesehen ist, wobei die KorngroBe der in einer Co-Cr-Matrix eingebetteten 
WC-Kristallite der Schutz- Mantel schicht in der naher zur Oberflache des Bauteiles liegenden Deckschichtder 

10 Schutz-Mantelschicht kleiner ist als die der WC-Kristallite in der dem Basiswerkstoff des Bauteils naher lie- 
genden Grundschicht der Schutz-Mantelschicht. 

Die erfindungsgema&e Ausbildung der Schutz-Mantelschicht, namlich einerseits als feinkornige Deck- 
schicht und andererseits als darunterliegende grobkornigere porenreiche Grundschicht, vermeidet das Auf- 
treten von Abplatzungen der Schutz-Mantelschicht, u.zw. auch bei hoher thermischer Belastung der Schutz- 

15 Mantelschicht. Die Schutz-Mantelschicht ist vorteilhaf t auch an Innenf lachen hohler Bauteile zum Schutz vor 
Korrosion vorgesehen. 

Durch die grobkornigere und damit porenreiche Grundschicht werden die inneren Spannungen in der 
Schutz-Mantelschicht zum einen vermindert und zum anderen werden Ausdehnungsunterschiede zwischen 
dem Basiswerkstoff des metallischen Bauteiles und der Schutz-Mantelschicht bei thermischen Belastungen 
20 im Einsatztall (z.B. Auf warmung und Abkiihlung auf Zinkbadtemperatur) besser ausgeglichen. 

Speziell an OberflacheninhomogenitSten (z.B. Rillen in der Oberflache der Bodenrolle) k6nnen erhShte 
rnnere Spannungen auftreien, die gerade bei der Einfachschicht zu Abplatzungen und RIBbildung fuhren. Bei 
der erfindungsgemaSen Schutz-Mantelschicht istkeine RiBbildung sowie eine wesentlich niedrigere Abplatz- 
neigung im Rillenbereich feststellbar. 
25 Die erhohte Porositat der Grundschicht wird durch die feinkdrnigere und daher sehr dichte, porenarme 

Deckschicht versiegell, wodurch sich eine besonders hohe Korrosionsbestandigkeit ergibt. 

Die Erfindung ist mit besonderem Vorteil zur Verwendung fur Zinkbadanlagen, fur 
Zinklegierungsbadanlagen und Aluminium-Zinklegterungsbadanlagen geeignet. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die Schutz-Mantelschicht ais Hauptbestandteile Ko- 
30 bait in einem Bereich zwischen 5 und 15 %, vorzugsweise 8 und 12 %, und Chrom in einem Bereich zwischen 
1 und 7 %, vorzugsweise 3 und 5 %, Rest WC und gegebenenfalis Verunreinigungen, aufweist. 

Eine besonders hohe Korrosionsbestandigkeit und VerschleiSbestandigkeit ergibt sich, wenn die Korngrd- 
Be der WC-Kristallite in der naher zur Oberflache des Bauteiles liegenden Deckschicht der Schutz- 
Mantelschicht im Bereich von etwa 1 bis 5 urn und in der dem Basiswerkstoff des Bauteils naher liegenden 
35 Grundschicht der Schutz-Mantelschicht im Bereich von etwa 1 bis 10 urn liegt, wobei sich die Durchschnitts- 
korngroden der WC-Kristallite der Deckschicht zu der der Grundschicht etwa 1 : 2 verhalten. 

Vorteilhaft weist die Deckschicht eine Dicke im Bereich von etwa 20 bis 200 jam und die Grundschicht eine 
Dicke im Bereich von etwa 20 bis 250 \im auf. 

Hierbei ist zweckmaliig die Schutz-Mantelschicht von zwei Schichten, namlich der Deckschicht und der 
40 Grundschicht. gebildet und ist die Dicke der Deckschicht in Abhangigkeit des Anwendungsfalles V 3 bis 3mal 
so groR. vorzugsweise etwa nur halb so groB wie die Dicke der Grundschicht. 

Eine gute Haftung der Schutz-Mantelschicht am Bauteil wird dadurch erzielt, datt der Bauteil aus einem 
Basiswerkstoff auf Ko bait- Basis gebildet ist. 

Als Basisverkstoffe fur den Bauteil sind in Abhangigkeit der Geometrie der Bauteile auch folgende Werk- 
45 stoffe zweckmaSig: rost- und saurebestandiger Stahlgua, hitzebestandiger StahlgufJ, Werkzeugstahl fur 
Warmarbeit, rost- und saurebesta" ndige Startle. Diese Werkstoffe sind insbesondere fur die Rollenkorper (Rol- 
lenballen-Oberflachen) vorteilhaft 

Eine einfache und kostengunstige Herstellung der Bauteile ergibt sich dann. wenn der Basiswerkstoff nur 
unter der Schutz-Mantelschicht vorgesehen ist. Dies gilt insbesondere fur teure Basiswerkstoffe auf Kobait- 
50 Basis. 

Vorteilhaft is hierbei der Basiswerkstoff in Form einer eigens an dem Bauteil aufgebrachten Schicht vor- 
gesehen. 

Diese Ausbildung ist besonders dann von Vorteil, wenn der Bauteil als Lagerzapfen ausgebildet ist In die- 
sem Fall ist zweckmaBig der Bauteil aus Stahl hergestellt, insbesondere aus Nickel-Chrom-Stahl, der mrt dem 
55 Basiswerkstoff beschichtet ist. 

Eine weitere Steigerung der Einsatzzeit der Bauteile la&t sich dadurch erzielen, wenn die Schutz- 
Mantelschicht mit einer Hartstoffbeschichtung versehen ist, die insbesondere aus einer TIC-Grundschicht und 
einer TiN-Deckschicht gebildet ist. 

3 
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Ein Verfahren zum Herstellin eines Bauteiles ist dadurch gekennzeichnet, dad die Schutz-Mantelschicht 
durch Flammspritzen, insbesondere durch Hpchgeschwindigkeits-Flammspritzen, eines Spritzpulvers auf der 
Basis WC-Co-Cr aufgebracht w rd, wobei zweckmafcig das Aufbringen der Schutz-Mantelschicht zweistufig 
erfolgt, wobei zunachst eine Gmndschicht aus grobkornigem Spritzpulver und sodann eine Deckschicht aus 
feinkornigerem Spritzpulver auf<jebracht wird 

Hierbei wird vorteilhaft die Srundschicht durch Aufspritzen des Spritzpulvers auf der Basis WC-Co-Cr, 
dessen KorngroEe im Bereich z-vischen 20 und 125 u.m, vorzugsweise 45 und 100 pm, liegt, und die Deck- 
schicht durch Aufspritzen des Sf ritzpulvers auf der Basis WC-Co-Cr, dessen KorngroRe im Bereich zwischen 
2 und 50 urn, vorzugsweise 5 ur d 22 pm liegt, gebildet. 

Zweckma&ig wird der Baute I als GuOstuck gefertigt, u.zw. aus einem Kobalt- Basis werkstoff. 
GemaG einer bevorzugten Variante wird der Bauteil als Stahlteil gefertigt auf den ein Kobalt-Basiswerk- 
stoff durch Auftragsschwei&en aufgebracht wird, der anschlie&end mit der Schutz-Mantelschicht versehen 
wird. Hierbei wird vorteilhaft als J>tahl ein Nickel-Chrom-Stahl verwendet. 

Zur weiteren Erhohung der Einsatzzeit der Bauteile wird nach einer bevorzugten Variante die Schutz- 
Mantelschicht mit einer Hartstoff Deschichtung versehen, wobei zweckmaflig die Hartstoffbeschichtung in ei- 
ner Vakuumkammer aufgebracht wird. 

Die Erfindung ist nachfolgen j anhand der Zeichnung an mehreren Ausfuhrungsformen naher erlautert, 
wobei Fig. 1 eine schematische I )arstellung einer Feuerverzinkungsanlage fur Stahlband zeigt. In Fig. 2 ist 
eine Boden- bzw. Tauchroile einer Feuerverzinkungsanlage im Schnitt veranschaulicht. Fig. 3 gibt ein Detail 
III der Fig. 2 in vergroBertem Ma istab wiederi In den Fig. 4, 6 und 8 sind verschiedene Ausfuhrungsformen 
fur einen Lagerzapfen einer Boden- bzw. Tauchroile gezeigt, wobei die Fig. 5, 7 und 9 jeweils Details V bis IX 
der Beschichtung dieser Lagerzaafen in vergr6Sertem Ma&stab zeigen. Fig. 10 gibt eine Skizze der Schutz- 
Mantelschicht in 2500-facher Ver(|r6(ierung wieder. 

Gema&der in Fjg. 1 dargesteilten Feuerverzinkungsanlage wird daszu verzinkende Stahlband 1 ubereine 
Umlenkwalze 2 zu einer nahe des Bodens 3 einer mit einem Zinkbad 4 gef ullten Wanne 5 drehbar gelagerten 
Boden- bzw. Tauchroile 6 gefuhrt Dort erfolgt die Umlenkung des Stahlbandes 1, das anschliefcend mittels 
noch tnnerhalb des Zinkbades 4 angeordneter Stabilisierungswalzen 7 vertikal hochgefordert und einem 
Galvannealing-Ofen 8 zugef uhrt w rd. Vor dem GalvanneaJing-Ofen 8 sind Fuhrungswalzen 9 angeordnet. Die- 
se liegen bereits oberhalb des Zinkbades 4, gelangen jedoch mit noch nicht vollstandig erstarrtem Zink 11, 
das an derOberflache 10 des Star Ibandes 1 haftet, in Kontakt Nach Durchtritt durch den Galvannealing-Ofen 
8 wird das verzinkte Stahlband 1 i ber eine Top-Rolle bzw. Turmrolle 12 abgezogen. 

Die Lager 13 der Tauchroile 6 jnd der Stabilisierungswalken 7 liegen innerhafb der Zinkbades 4 und sind 
an einem nicht naher dargesteliter , in das Zinkbad 4 tauchenden Gemst angeordnet Die Tauchroile 6 weist 
zumindest an ihrem Mantel mittelteil eine mit Umfangsrillen Oder als Spirale ausgef uhrte Rillen 14 versehene 
Oberftache 15 auf, welche Umfan< srillen 14 das Abfliellen von flussigem Zink ermoglichen, um die Verdran- 
gung des flussigen Zinks zwischen dem Stahlband 1 und der Oberflache 15 der Tauchroile 6 sicherzustellen. 
Die Umfangsrillen 14 oder spiral ig t n Rillen weisen eine Tiefe zwischen 0,5 und 5 mm auf, der Rillenabstand 
betragt 5 bis 100 mm. Obergangsr idien zwischen 0,5 bis 5 mm sind zur Vermeidung von Kantenkerben vor- 
gesehen. Der Offnungswinkel solchen Rillen liegt zweckmaftig zwischen 60 und 140°. 

Erfindungsgemad sind Bauteil 5 6, 7, 9, 12, die mit flussigem Zink oder mit noch nicht stellenweise voll- 
standig erstarrtem Zink in Kontakt gelangen, mit einer Schutz-Mantelschicht 16 versehen, die auf der Basis 
WC-Co-Cr beruht und vorteilhaft durch Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen eines Spritzpulvers aufge- 

n einer CoCr-Matrix 17" eingebetteten WC-Kristallite 17 der Schutz- 
Oberflache 15 des Bauteiles liegenden Deckschicht 18 der Schutz- 
Mantelschicht 16istkleineralsdie K >rngrofie der WC-Kristallite 17* in der dem Basiswerkstoff 19 des Bauteiles 
naher liegenden Grundschicht 20 d ir Schutz-Mantelschicht 16. 

Diese Schutz-Mantelschicht 1 6 £&t sich fur samtliche Oberf iachen 1 5 der im Zinkbad 4 eingesetzten Pol- 
len bzw. Walzen 6, 7 sowie als Besc hichtung der Lagerzapfen 21 dieser Rollen bzw. Walzen 6, 7 verwenden. 
Weite mdgliche Anwendungen sind fur die Top-Rolle 12, fur die das Zinkbad 4 aufnehmende Wanne 5, den 
Zufuhrrussel fur das Stahlband 1 sowie generell fur alle Anlagenbauteile, die mit flussigem Zink, oder solche. 
die mit noch nicht vollstandig erstarr em Zink in Beruhrung gelangen, vorgesehen, soferne diese Anlagenbau- 
teile aus Metall gefertigt sind. Hierbe dient die Schutz-Mantelschicht, die an Bauteilen, die au&erhalb des Zink- 
bades 4 angeordnet sind, vorgesehei i ist, pri mar zur Vermeidung des Anklebens bzw. Anhaf tens von noch nicht 
vollstandig erstarrtem Zink. Anhaf te ides Zink laBt sich, im Gegensatz zu nicht beschichteten Bauteilen, von 
der Beschichtung durch einfaches A abursten entfernen. 

Die Schutz-Mantelschicht 16 be: ;teht prinzpiell aus einer Grundschicht (oder auch Haftschicht) 20, deren 
chemische Zusammensetzung ahnlich der chemischen Zusammensetzung des Spritzpulvers ist, dessen che- 
mische Zusammensetzung wie folgt lautet 



bracht wird. Die Korngro&e der 
Mantelschicht 16 in der naher zu 
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5 % ^ Co ^ 15 %, 1 % S Cr = 7 %, Rest WC sowie Verunreinigungen an Fe, N, O, vorzugsweise 
8 % ^ Co = 12 %, 3 % ^ Cr = 5 %, Rest WC sowie Verunreinigungen an Fe, N. O, 
Die KorngroBe der WC-Kristallite 17* der Grundschicht 20 llegt zwischen 1 und 10 urn. Die Sprit zkorngroBe 
des Spritzpulvers, das durch Flammspritzen auf den metallischen Bauteil aufgebracht wird, betragt 20 bis 125 
5 um. Die Schichtdicke 22 der Grundschicht 20 liegt zweckmaBig zwischen 20 und 250 \im. 

Auf diese Grundschicht 20 wird noch die Deckschicht 18 aufgebracht, deren chemische Zusammenset- 
zung etwa gleich der der Grundschicht 20 ist. Die KorngroBe der WC-Kristallite 17 der Deckschicht 18 liegt 
jedoch zwischen 1 bis 5 um, was durch eine gezielte Herstellung der WC-Kristallite im Spritzpulvererzieltwird. 
Die SpritzkorngroBe liegt zwischen 2 und 50 urn. Die Schichtdicke 23 der Deckschicht 18 liegt zweckmSBig 
70 zwischen 20 und 200 \xm. 

Die Grundschicht 20 ist grobkorniger und damit reicher an Poren 17"' als die Deckschicht 18, wodurch in- 
nere Spannungen minimiert werden und Ausdehnungsunterschiede zwischen dem Basiswerkstoff 19 des me- 
tallischen Bauteiles und der Grundschicht 20 im Einsatzfall (z.B. bei der Aufwarmung und Abkuhlung auf 
Zinkbadtemperatur) besser ausgeglichen werden. Die spezielle an Oberflachen-lnhornogenitaten (z.B. den 
15 Rillen 14 an der Boden- bzw. Tauchrolle 6) auftretenden erhohten inneren Spannungen geben bei einer her- 
kdmmlichen Einfachschicht zum Abplatzen und zur RiBbildung AnlaB. Bei der erf indungsgemaBen Schutz- 
Mantelschicht 1 6 ist jedoch keine RiBbildung sowie eine wesentlich geringere Abplatzneigung feststell bar, ins- 
besondere auch im Bereich der Rillen 14. 

Die feinkornige und sehr dichte Deckschicht 18 versiegelt die Grundschicht 20, so daft eine hohe Korro- 
20 sionsbestandigkeit sichergestellt ist und die erhohte Porositat der Grundschicht 20 keine Rolle spielt. Der durch 
die Schutz-Mantelschicht 16 venminderte Verschleifi bewirkt einen wesentlich verringerten Eintrag von Rol- 
lenmaterial und Lagermaterial in das Zinkbad. 

Die in den Fig. 2 und 3 dargestellte Tauchrolle mit einer Tiefe der Umfangsrillen 14 von 1 mm (Offnungs- 
winkel 120°, Rillenabstand 60 mm) wies eine Schichtdicke 22 der Grundschicht 20 von 80 urn und eine Schicht- 
25 dicke 23 der Deckschicht 18 von 40 umauf. Mitdieser Schutz-Mantelschicht 16konnte eine Bet riebseinsatzzeit 
von mindestens funf Wochen erzielt werden. 

Der in den Fig. 4 und 5 dargestellte Lagerzapfen 21 der Tauch- bzw. Bodenrolle bzw. Stabilis/erungsroHe 
6 ist aus einem GuBwerkstoff auf Co-Basis (als Basiswerkstoff 19) hergestellt Die hierfur am besten geeig- 
neten Werkstoffe sind in nachstehender Tabelle 1 aufgelistet: 

30 

Tabelle 1 
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Legierung 


Richtanalyse % 


Co 


Cr 


W 


C 


Ni 


Mo 


Fe 


Si 


Stellite 3 


Rest 


30 


13 


2,4 










Steliite 4 


Rest 


33 


14 


1 








1 


Stellite 6 


Rest 


28 


5 


1 










Stellite 7 


Rest 


26 


6 


0,4 










Stellite 12 


Rest 


29 


8 


1.8 










Stellite 20 


Rest 


33 


18 


2,5 










Stellite 21 


Rest 


27 




0.2 


2 


6 






Stellite 1040 


Rest 


33 


18 


2 










Tribaloy T 400 


Rest 


8,5 




0,1 




28 


3 


2,6 


Tribaloy T 800 


Rest 


17,5 




0.1 




28 


3 


3 



Die erfindungsgemafce Schutz-Mantelschicht 16 ist direkt auf dem GuBwerkstoff aufgetragen. 

Der in den Fig. 6 und 7 veranschaulichte Lagerzapfen ist als Hulse 25 ausgebildet und besteht als Grund- 
werkstoff 24 aus einem Ni-Cr-Stahl. Auf die Hulse 25 ist ein Auf tragsschweiBwerkstoff auf Co-Basis als Ba- 
55 siswerkstoff 19 in einer Dicke von etwa 10 mm aufgebracht, der vorteilhaft eine der in nachstehender Tabelle 
2 angegebenen chemischen Zusammensetzungen aufweist. 
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Tabelle 2 



Legierung 




Richtanalyse % 


Co 


Cr 


\ 


\/ 


C 


Ni 


Mo 


Fe 


Si 


Mn 


Sonstige 


Stellite 1 


Rest 


30 


1 


2 


2,5 | 














Stellite 4 


Rest 


33 


1 


4 


1 


- 


- 




- 


- 


- 


Stellite 
4H 


Rest 


33 


1 


1 


1,7 


2 max. 


- 


2 


- 


1 max. 


- 


Stellite 6 


Rest 


28 




\ 


1.1 


- 


- 


- 


- 


- 


* 


Stellite 7 


Rest 


26 




3 


0,4 














Stellite 
12 


Rest 


29 




J 


1.8 




- 


- 


- 


- 


- 


Stellite 
12P 


Rest 


31 




5 


1.4 


_ 


_ 


- 


- 


- 


- 


Stellite 
20 


Rest 


33 




8 


2,5 


_ 




- 


- 


- 


- 


Stellite 
21 


Rest 


27 






0,25 


2 


6 


• 


- 


- 


- 


Stellite 
25 


Rest 


20 




5 


0.1 


10 




<3 








Stellite 
31 


Rest 


26 




7 


0,5 


10 












Stellite 
190 


Rest 


26 


1 


l t 5 


3,25 


3 


1 


o 

o 


U,OD 






Stellite 
238 


Rest 


26 






0,07 




3 


20 


0.75 


0.75 




Stellite 
250 


Rest 


28 






0,1 






20 








Stellite F 


Rest 


25 




12 


1.7 


22 












Tribaloy 
T400 


Rest 


8,5 






0,08 
max. 




28,5 




2,6 




Ni+Fe 3 max. 


Tribaloy 
T800 


Rest 


17,5 






0,08 
max. 




28,5 




3.4 




Ni+Fe 3 max. 
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Sc iutz- 



Die erfindungsgema&e 
brachten Basiswerkstoff 19 aul 
und 9 veranschaulicht. Der 
fertigt und mit einer etwa 10 
drischen Zapfenoberf lache 
Flammspritzen aufgebracht. 

Die in den Fig. 4 bis 9 
einsatzzeit einer Tauch- bzw. 
1 6 schutzt den Basiswerkstoff *(9 
ist es iediglich notwendig, den 
versehen. Der Basiswerkstoff 

Die Aufbringung des 
vorteilhaf t mit einem der in DIN 



>Mantetschicht 16 wird direkt auf den durch Auftragsschweifiung aufge- 
tfcebrachL Eine weitere Ausfuhrungsform eines Lagerzapfens ist in den Fig. 8 
La^ierzapfen 21 ist aus einem Grundwerkstoff 24, ebenfalls auf Ni-Cr-Basis, ge- 
mri starken Stellite 6-AuftragsschweiSung als Basiswerkstoff 19 an seiner zytin- 
ver^ehen. Auf diese ist die erf indungsgema&e Schutz-Mantelschicht 16 durch HG- 



veranjschaulichten Lagerzapfen 21 sind fur eine wesentliche ErhShung der Betriebs- 
Godenrofle und Stabtfisierungsrolle 6 verantwortlich. Die Schutz-Mantelschicht 
der Lagerzapfen 21 etwa neun bis dreizehn Wochen. Nach dieser Einsatzzeit 
Lagerzapfen 21 zu uberdrehen und neu mit einer Schutz-Mantelschicht 16 zu 
9 muB hingegen nicht ersetzt werden. 
Basisijverkstoffes 19 auf Co-Basis auf einen Grundwerkstoff 24 des Bauteiles erfolgt 
3555 angegebenen Auf tragsschwei&verfahren. Ansteile dieser Verfahren kann 
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die Auf tragsschweiBung auch mit einem Laser entsprechender Leistung aufgebracht werden. Hierzu wird uber 
eine Drahtzufuhrung Draht Oder uber einen Pulverforderer Spritzpulver entsprechender Kornung in die 
Schmelzzone am Bauteil zugefuhrt. Durch die Lasers trahlung schmilzt eine kleine Zone am Bauteil auf. Der 
zugefiihrte Draht oder das zugefOhrte Spritzpulver schmilzt vollstandig auf und bildet eine f lachendeckende 
5 Beschichtung. Als Zusatzwerksloffe fur den Anwendungsfall der Beschichtung eines Lagerzapfens 21 kom- 
men wieder die Co-Basis-Legierungen wie beim konventionellen Auftragsschwei&en in Drahtform oder Pul- 
verform in Frage. 

Die oben beschriebene Verfahrensvariante bietet den gro&en Vorteil, daB zu den Co-Basis-Pulvern zu- 
satzlich Hartmetallpulver auf der Basis von WC. WC-Co, TiC, MoC, NbC, TiB etc. dazugemischt werden kon- 
10 nen. Dadurch wird eine wesentllch hohere Harte, Korrosionsbestandigkeit und VerschleiBbestandigkeit er- 
reichL 

Auf diese Laserbeschichiung wird dann die erfindungsgemaBe Schutz-Mantelschicht 16 aufgebracht, 
u.zw. durch Hochgeschwindigkeits-Flamrrtspritzen. Hierdurch ist gewahrleistet, daB die Laserbeschichtung 
durch die relativ billige Schutz-Mantelschicht 1 6 sehr tange vor VerschleiB geschutzt ist. Die qualitativ ebenfalls 
t5 sehr hochwertige Laserbeschichtung garantiert nach dem VerschleiBen der Schutz-Mantelschicht 16 einen 
moglichst langen und sicheren Betriebseinsatz des Lagerzapfens 21. 

Es ist rnoglich, die erfindungsgemaBe Schutz-Mantelschicht 1 6 mit einer zusatzlichen Hartstoffbeschich- 
tung oder keramischen Beschichtung, die in einer Vakuumkammer aufgebracht wird, zu versehen. Durch eine 
solche zusatzliche Hartstoffbeschichtung wird der VerschleiB eines Lagerzapfens 21 nochmals wesentlich 
20 verringert. Hierdurch kann auch der Reibungswiderstand und der VerschleiB der Lagerplatten bzw. Lagerscha- 
len herabgesetzt werden. Zum Aufbringen einer solchen Hartstoffbeschichtung eignen sich PVD (Physical- 
Vapour-Deposition)-Beschichtungstechniken, Sputtertechniken, lonenplatieren und CVD (Chemical-Vapour- 
Deposition)-Beschichtungstechnicken. Weiters 1st hierfur auch das Laser- PVD-Verfahren geeignet, bei dem 
mit Hilfe eines Lasers ein Targetmaterial verdampft wird und damit der Lagerzapfen reaktiv unter Zugabe von 
25 z.B. N. O beschichtet werden kann. 

We Here mogliche Hartstoff-Schichtsysteme: 
Einfachschtchten, Mehrlagenschichten und Gradientenschicht aus: TiN, TiC, TiB, TiAIN, TiCN, TiBN. 

Die Erf in dung ist fur metaliische Bauteile zur Verwendung in Zink-, Zinklegierungs- und Aluminium-Zink- 
legierungsbadern besonders geeignet sowie weiters fur metaliische Bauteile, die au&erhalb der genannten Ba- 
30 der angeordnet sind und mit noch nicht vollstandig erstarrten Zink-, Zinklegierungs- und Aluminium-Zinklegie- 
rungsbeschichtungen auf dem Stahlband in Kontakt kommen, wie z.B. die Turmrolle, FuhrungsroJIen, Gleit- 
bleche etc. 

Beispiele fur Badzusammensetzungen: 
Zinkbader: 

35 Zink mit 0,1 - 0,2 Gew.% Aluminium, 
Verunreinigungen: Blei, Eisen 
Zink mit 0,18 - 0,22 Gew.% Aluminium; 0,05 Gew.% Blei 

Verunreinigungen: Eisen 
Ztnklegierungsbad: 
40 Zink mit 4,2 - 5,0 Gew.% Aluminium, Zugaben von Cer, Lanthan 
Verunreinigungen: Blei, Eisen 
Aluminium-Zinklegierungsbad: 

Zink mit 55 Gew.% Aluminium; 1 ,6 Gew.% Silizium. 
Verunreinigungen; Eisen, Blei 

45 

Patentanspruche 

1. Metallischer Bauteil {6, 7, 9, 12, 21) zur Verwendung in einem Metallbad (4), insbesondere einer Verzin- 
50 kungsanlage, wie einer Feuerverzinkungsanlage, der zumindest mit einem Teil seiner Oberflache (15) 

mitflussigem oder nicht vollstandig erstarrtemMetall, insbesondere Zink, in Beruhrunggelangt und hierfur 
mit einer Schutz-Mantefschicht (16) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB als Schutz-Mantelschicht 
(16) eine auf der Basis WC-Co-Cr ausgebildete Schicht vorgeseheh ist, wobei die KorngroBe der in einer 
Co-Cr-Matrix eingebetteten WC-Kristallite (17) der Schutz-Mantelschicht (1 6) in der naher zur Oberflache 
55 (15) des Bauteiles (6, 7, 9, 12, 21) liegenden Deckschicht (18) der Schutz-Mantelschicht (16) kleiner ist 

als die der WC-Kristallite (1 7') in der dem Basiswerkstoff (19) des Bauteils (6, 7, 9, 12,21) naher liegenden 
Grundschicht (20) der Schutz-Mantelschicht (16). 
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12. 



13. 



14. 



15. 



16. 



Bauteil nach Anspruch 1, 
teile Kobatt in einem Bereict 
zwischen 1 und 7 %, vorzuc 
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dadurch gekennzeichnet daft die Schutz-Mantelschicht (16) als Hauptbestand- 
zwischen5und 15%, vorzugsweise 8 und 12%, und Chrom in einem Bereich 
sweise 3 und 5 %, Rest WC und gegebenenfalls Verunreinigungen, aufweist. 



Bauteil nach Anspruch 1 
der naher zur Oberflache 
im Bereich von etwa 1 bis 5 
schicht (20) der Schutz-I 
schnittskorngroften der WC 
1 : 2 verhalten. 



oder 2, dadurch gekennzeichnet daft die Korngrofte der WC-Kristallite (17) in 
( 1 5) des Bauteiles liegenden Deckschicht (18) der Schutz-Mantelschicht (16) 
jjjtj und in der dem Basiswerkstoff (19) des Bauteits naher liegenden Grund- 
Mafrtelschicht (16) im Bereich von etwa 1 bis 10 um liegt, wobei sich die Durch- 
Kristallite (17) der Deckschicht (18) zu der der Grundschicht (20) etwa wie 



Bauteil nach einem oder 
(18) eine Dicke (23) im 
Bereich von etwa 20 bis 



mdhreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft die Deckschicht 
Beieich von etwa 20 bis 200 urn und die Grundschicht (20) eine Dicke (22) im 
25p urn aufweist. 



Bauteil nach Anspruch 4 
ten, namlich der Deckschicht 
schicht (18) in Abhangigkei 
so groft ist wie die Dicke 



dadurch gekennzeichnet, daft die Schutz-Mantelschicht (16) von zwei Schich- 
(18) und der Grundschicht (20), gebildet ist und die Dicke (23) der Deck- 
des Anwendungsfalles V 3 bis 3mal so grcft ist, vorzugsweise etwa nur halb 
der Grundschicht (20). 



(22). 



Bauteil nach einem oder 
einem Basiswerkstoff (19) 



mkhrere der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft der Bauteil aus 
auf Kobalt- Basis gebildet ist 



Bauteil nach einem oder mehreren 
einem Basiswerkstoff (19) 
bestandiger Stahlguft, Wert 



der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dad der Bauteil aus 
fblgender Werkstoffe gebildet ist: rost- und saurebestandiger Stahlguft, hitze- 
zeugstahl fur Warmarbeit, rost- und saurebestandige Stahle. 



Bauteil nach Anspruch 6 
Schutz-Mantelschicht (16) 



oder 



Bauteil nach Anspruch 8, 
dem Bauteil 



11. Bauteil nach einem 

aus Stahl hergestellt ist, inst 
tet ist 



Bauteil nach einem oder 
Mantelschicht (16) mit einer 
schicht und einer TiN-Deckschicht 



Verfahren zum Herstellen 
gekennzeichnet dad die 
Hochgeschwindigkeits- 



Verfahren nach Anspruch 
(16) zweistufig erfolgt, wob 
eine Deckschicht (18) aus 



Verfahren nach Anspruch 
Spritzpulvers auf der Basis 
weise 45 und 100 urn, liegt, 
WOCo-Cr, dessen 
bildet wird. 



Verfahren nach einem oder 
(21) als Guftstuckgefertigt 



7, dadurch gekennzeichnet daft der Basiswerkstoff (19) nur unter der 
orgesehen ist 



dadurch gekennzeichnet daft der Basiswerkstoff (19) in Form einer eigens an 
aufgebrachten Schicht vorgesehen ist (Fig. 6 bis 9). 



10. Bauteil nach Anspruch 9, dpdurch gekennzeichnet, daft der Bauteil als Lagerzapfen (21) einer RoJIe (6, 
7) ausgebildet ist 



oderme[hreren der Anspruche 8 bis 10, dadvrch gekennzeichnet dad der Bauteil (21) 
esondere aus Nickel-Chrom-Stahl, dermitdem Basiswerkstoff (1 9) beschich- 



mjshreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daft die Schutz- 
Hartstoffbeichichtung versehen ist, die insbesondere aus einer TiC-Grund- 
gebildet ist 



ejines Bauteiles nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
Schutz-Mantelschicht (16) durch Flammspritzen, insbesondere durch 
Flanjimspritzen, eines Spritzpulvers auf der Basis WC-Co-Cr aufgebracht wird. 



3, dadurch gekennzeichnet daft das Aufbringen der Schutz-Mantelschicht 

aus grobkornigem Spritzpulver und sodann 
fkinkornigerem Spritzpulver aufgebracht wird. 



(16) zweistufig erfolgt wob« i zunachsteihe Grundschicht (20) i 
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, dadurch gekennzeichnet, daft die Grundschicht (20) durch Aufspritzen des 
/VC-Co-Cr, dessen Korngrofte im Bereich zwischen 20 und 125 urn, vorzugs- 
und die Deckschicht (18) durch Aufspritzen des Spritzpulvers auf der Basis 
Korngrdfte im Bereich zwischen 2 und 50 jim, vorzugsweise 5 und 22 urn, liegt, ge~ 



mehreren der Anspruche 1 3 bis 15, dadurch gekennzeichnet daft der Bauteil 
wird, u.zw. aus einem Kobalt-Basiswerkstoff. 
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17. Verfahren nach einem odermehreren der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafc der Bauteil 
(21) als Stahlteil gefertigt wird. auf den ein Kobalt-Basiswerkstoff (19) durch Auftragsschwei&en aufge- 
bracht wird, der anschlieliend mit der Schutz-Mantelschicht (16) versehen wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da& als Stahl ein Nickel-Chrom-Stahl verwendet 
wird. 

1 9. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 3 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daft die Schutz- 
Mantelschicht (16) mit einer Hartstoffbeschichtung versehen wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daft die Hartstoffbeschichtung in einer Vakuunv 
kammer aufgebracht wird. 



21. VerwendungeinesBauteiles nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daE der Bauteil in Zinkbadanlagen, Zinklegierungsbadanlagen und/oder in Alurninium-Zinklegierungsbad- 
15 anlagen eingesetzt wird. 
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